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Abstract of DE3831 81 2 

To be able to omit the expensive subsequent 
processing (final machining) of individual SiSiC 
parts which are to be accurately fitted together 
to give a larger component, e.g. a tube heat 
exchanger, it is proposed to assemble the 
individual parts in the "green" state, to fill the 
gaps between them with a slurry of silicon 
carbide and only then to impregnate the 
assembled component (1-3) with silicon and to 
fire it. The component thus produced can, if 
required, be connected without difficulty to 
further individual parts (4) of finished SiSiC. 
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@ Verfahren zur Herstellung komplizierter Bauteile aus sitiziuminfiltriertem Siliziumkarbid 



Um auf die aufwendige Nachbearbeitung von SiSiC-Ein- 
zelteilen verzichten zu k6nnen, die paftgenau zu einem gro- 
fteren Bauteil, z. 8. einem Rohrenwdrmetauscher, zusam- 
mengesetzt werden sollen, wird vorgeschlagen. die Einzel- 
teile im igruneni Zustand zu montieren, die Spalte zwischen 
ihnen mit einer Schldmme aus Siliziumkarbid aufzufuilen 
und dann erst das zusammengesetzte Bauteil (1 -3) mit Silizi- 
um zu tranken und zu brennen. Das so hergestellte Bauteil 
kann« wenn erforderlich, ohne Schwierlgkelten mit weiteren 
Einzeltellen (4) aus fertigem SISiC verbunden werden. 
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' Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren nach 
dem Oberbegriff des 1. Anspruchs. Der Werkstoff Silizi- 
uminfiltriertes Siliziumkarbid (SiSiC) findet aufgrund 5 
seiner guten mechanischen und chemischen Eigenschaf- 
ten zunehmend Beachtung, so z. B. auch im Bau von 
R6hrenwarmetauschem. Diese sind bislang analog zu 
dem beim Wftmietauscherbau aus metallischen Kompo- 
nenten angewendeten Verfahren aus je fOr sich herge- 10 
stellten, zum Teil als Normteile (z. B. Rohre) verfiigba- 
ren Teilen zusammengesetzt worden, wobei die FOgung 
teils formschliissig (z. B. durch Einschrauben der mit 
Gewinde versehenen Rohrenden in die Rohrbdden) und 
teils auch stoffschlQssig (z. B. durch Einldten der Rohr- 15 
enden in den Rohrboden) erfolgt Bei beiden Fugever- 
fahren miissen so hohe Anforderungen an die Pafige- 
nauigkeit der Teile gestellt werden, daB diese nur durch 
Nachbearbeitung der fertig gebrannten Einzelteile her- 
gestellt werden kann; so mOssen zwischen zu verldten- 20 
den Teilen sehr enge, genau definierte Spalte eingehal- 
ten werden. Wegen der Harte des SiSiC ist eine Bear- 
beitung desselben nur mit diamantbestiickten Werkzeu- 
gen moglich und entsprechend aufwendig. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist ein Verfah- 25 
ren, das die Herstellung von komplizierter geformten 
Bauteilen, wie es z. B. RohrenwHrmetauscher sind, aus 
SiSiC gestattet, ohne daB dazu die Einzelteile vor dem 
Fugen aufwendig nachbearbeitet werden miissen. Die 
stoffschlussige Verbindung der Einzelteile zum ganzen 30 
Bauteil soli dariiber hinaus eine erhdhte Gew&hr ftir die 
Dichtigkeit und Korrosionsbestandigkeit der Verbin- 
dung bieten und infolge ihrer Homogenitat unempfind- 
licher gegen von auQen eingebrachte Spannungen oder 
andere Einflusse, z. B, Vibrationen, sein. 35 

Die Losung der Aufgabe erfolgt durch die im kenn- 
zeichnenden Teil des 1. Anspruchs angegebenen Schrit- 
te. Ein grundsatzlich ahnliches Verfahren ist aus der 
Keramik-Industrie unter dem Begriff "Garnieren*' be- 
kannt, doch erfolgt hier die Umwandlung des Vorpro- 40 
duktes zum gebrauchsfShigen keramischen Werkstoff 
ausschlieOlich durch die Einwirkung der Warme. Im vor- 
liegenden Fall dagegen werden zunachst Einzelteile aus 
nur einer KompK>nente zusammengesetzt und erst an- 
schlleBend mit der zweiten Komponente in Verbindung 45 
gebrachi. Die zunachst zusammengesetzten **grunen'' 
Einzelteile brauchen nicht besonders maQgenau zu sein, 
da die zwischen ihnen verbleibenden Spalte unschwer 
mit einer Scht^mme aus dem gleichen Werkstoff aufge- 
fullt werden konnen; dabei entsteht eine vdllig homoge- 50 
ne stoffschlussige Verbindung- 

Da die GroBe der Ofenanlagen bzw. Siliziumbader, in 
denen die zusammengesetzten Teile der TrSnkung un- 
terzogen werden. notwendigerweise begrenzt ist und 
unter Umst^nden nicht dazu ausreicht, um in ihnen z. B. 55 
einen ganzen Warmetauscher unterzubringen. wird in 
Ausgestaltung der Erfindung im 2. Anspruch vorge- 
schlagen, nur die komplizierter geformten Bereiche des 
gesamten Bauteiles auf die beschriebene Art herzustel- 
len und diese dann durch andere bereits fertige Teile zu eo 
erganzen. wobei die Verbindung zwischen beiden ferti- 
gungstechnisch durchaus unproblematisch gestaltet 
werden kann. Beim angesprochenen Fall eines Rdhren- 
warmetauschers wUrden nur die Rohrbdden mit den in 
sie eingelassenen Rohrstutzen auf die beschriebene Art 65 
fertiggestellt und anschlieBend letztere durch einfach 
herzustellende Stumpfldtungen mit als Meterware ver- 
fOgbaren Rohren ztim gesamten Objekt verbunden 
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werden. 

Der 3. Anspruch bezeichnet einen bevorzugten An- 
wendungsfall der Erfmdung. 

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in der 
Zeichnung dargestellt, und zwar zeigt diese perspekti> 
visch den linteren Teil eines Rdhrenw&rmetauschers bei 
abgenommener AuQenhQile. 

In einen mit entsprechenden Offnungen versehenen 
Rohrboden 1 aus "grQnem" Siliziumkarbid werden kur- 
ze Rohrenden 2 aus dem gleichen Werkstoff gesteckt 
Da die Teile 1, 2 nicht paQgenau herstellbar sind, ver- 
bleiben zwischen ihnen Spalte 3. die mit einer Schtflmme 
aus Siliziumkarbid aufgefiillt warden. AnschlieBend 
wird das zusammengesetzte Bauteil 1, 2 in bekannter 
Welse mit Silizium inflltriert und sodann gebrannt Nun- 
mehr werden an den Rohrenden 2 weitere Rohre 4 aus 
fertigem SISIC in der erforderllchen Uinge befestigt, 
vorzugswelse durch eine stumpfe Ldtnaht 5, Die Lange 
dieser Rohre 4 und damit rezlprok korrespondierend 
die der Rohrenden 2 richtet sich nach den gegebenen 
Herstellungsmdglichkelten In Verbindung mit den 
durch die GroDe des WSirmetauschers vorgegebenen 
Abmessungen. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung komplizierter Bautei- 
le aus sillziuminfiitriertem Siliziumkarbid. gekenn- 
zeichnet durch f olgende Schritte : 

a) Das Bauteil wird aus einfach geformten 
'^grOnen" Einzelteilen (1, 2) aus Siliziumkarbid 
zusammengesetzt. 

b) Zwischen den Einzelteilen (1, 2) ggf, verblei- 
bende Hohlraume, Spalte usw. (3) werden mit 
einer Schl^mme aus Siliziumkarbid aufgefiillt. 

c) Das Bauteil (1—3) wird in an sich bekannter 
Weise mit Silizium getrftnkt und anschlieBend 
gebrannt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB nur die komplizierter geformten Be- 
reiche (1—3) eines Bauteils auf die beschriebene 
Weise hergestellt und anschlieBend stoff- und/oder 
formschliissig mit weiteren fertigen Einzelteilen (4), 
i nsbe sonde re Normteilen zum gesamten Bauteil 
(1 -5) verbunden (5) werden. 

3. Anwendung des Verfahrens nach Anspruch 1 
Oder 2 auf die Herstellung von Wgrmetauschern, 
die in Rohrbdden (1) endende Rohre (2) aufweisen. 
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